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SCHRUMPFSCHEIBENEINHEIT UND WERK2EUG FOR DEREN MONTAGE 



Die Erfindung betrifft eine Schrumpfscheibeneinheit, die insbesondere der Verbuidung 
zweier Wellen dienen kann. Sie betriffi femer ein Werkzeug ftlr das Herstellen imd^oder 
L6sen eines von der Schrumpfscheibeneinheit gebildeten Pressverbands. SchlieBlich 
betrifft sie eine Montage- und/oder Demontageanordnung, namlich eine Kombination aus 
der Schrumpfscheibeneinheit und dem Werkzeug, Sir die Herstellung und/oder das Losen 
des Pressverbands. 

Die Veibindung zweier Wellenenden zur Obertragung von Drehmomenten erfolgt in vielen 
AnwendungsiSUen durch einen zylindrischen Pressverband. Bei diesem ist das eine 
Wellenende als zylindrische Hohlwelle ausgeflihrt, in welche das im Allgemeinen als 
zylindrische Vollwelle ausgebildete andere Wellenende eingesteckt ist. Eine zusatzliche 
Baueinheit ist auf der zylindrischen AuBenflSche der Hohlwelle aufgesetzt und tibt eine 
nach radial einwarts gerichtete Kraft auf die Hohlwelle aus. Diese Kraft bewirkt ein 
Aufpressen der zylindrischen InnenflSche der Hohlwelle auf die zylindrische AuBenflache 
der Vollwelle, wodurch ein Rcibschluss erzeugt wird, welcher Drehmomente und axiale 
Kr^e von dem einen auf das andere Wellenende (ibertragen kann. 

Ein solcher Schrumpfverband wird beispielsweise bei Windenergieanlagen venvendet, um 
die Rotorwelle rait der Eingangswelle des Getriebes zu verbindcn. Solch ein Verband ist 
auch ein bevorzugtes Anwendungsbeispiel der Erfindung. 

Als Baueinheit zmn Erzeugen der radialen Pressxmg wird dabei vorzugsweise eine so 
genannle Schrumpfscheibe verwendet, bei der eine dickwandige, innenkonische Nabe auf 
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cine diinnwandige, auBenkonische Spannhiilse mechanisch oder hydraulisch aufgeschoben 
wird. Die SpannhUlse sitzt mil einer zylindrischen InnenflSche auf der zylindrischen 
Auflenwelle der Hohlwelle. Durch das Aufschieben der Nabe auf die Spannhulse wird die 
beschriebene. radial wirkende Kraft auf die Hohlwelle ausgetibt. 

Die zwei z. Zt. gebr^uchlichsten Schrumpfscheiben-Bauarten weisen integrierte 
Vorrichtungen auf, die exleme Werkzeuge bei der Montage und Demontage im 
Wesentlichen ttberfltlssig machen. Als exteme Werkzeuge zur Montage und Demontage 
der Schrumpfscheiben sind nur Schraubcnschlflsse! oder Hydraulikpumpen n6t)g. Die 
Axialkraft zum Aufschieben der Nabe auf die Spannhulse wird entwcdcr durch 
Spannschrauben oder durch eine Hydraulikkammer erzeugt. 

Zur Demontage der einen Bauart werdea die Spannschrauben gelfist. Der konische 
FlSchenverband zwischen Spannhulse und Nabe ist nicht selbsthemmend ausgefiihrt, so 
dass die Nabe selbsttitig von der SpannhQlse rutscht. Bei der anderen Bauart isl eine 
zweite Hydraulikkammer instalUert, welche zur Demontage eine axiale, zum kleinen 
Durchmesser des Konus weisende Kraft auf die Nabe erzeugt. Dadurch wird die Nabe 
gegen die Selbsthemmung in der konischen Trennfuge zwischen Nabe und Spannhulse von 
der Spannhulse geschoben. 

Die Integration der Vorrichtungen zur Erzeugung der Axialkraft fiir Montage und 
Demontage erfordert einen sehr hohcn Aufwand und filhrt dadurch zu deutlich h6heren 
Fertigungskosten. Gemessen daran, dass bei einer Anlagenlaufzeit von beispielsweise 20 
Jahren der Montage- bzw. Demontagevorgang nur ein- bis zweimal ausgefiihrt werden 
soli, ist der Aufwand zur Integration dieser Vorrichtungen fikonomisch unangemessen. 

Die Montage einer Schrumpfscheibe der erslen Bauart auf der Hohlwelle erfordert einen 
hohen Zeitaufwand, da die in groBer Anzahl auf dem Umfang verteilten Spannschrauben 
etappenweise bis zum maximalen Montagedrehmoment festgezogen werden raussen, um 
ein ungleichmaBiges Verspannen der Schrumpfscheibe zu verhindem. Zudem miissen 
Pausen eingehalten werden, welche durch SetzvorgSnge der Schraubenverbindungen und 
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das erforderliche Nachsparmen bedingt sind. Die Montage der Schrumpfscheibe erfordert 
deshalb einen erheblichen Zeitaufwand. 

Eine Schrurapfscheibe der zweiten Bauart hat durch die Integration der Hydiaulikkammer 
zur Erzeugung der Montagekraft eine deutlich grofiere Baulange als der zur Erzeugiing der 
radialen Pressung erforderliche Konus. Durch die gr5Bere Baulange ist auch eine l^ngere 
Hohlwelle erforderlich, urn den Einbauraum fUr die Schrumpfscheibe bereit zu stellen. die 
Masse und das Tragheitsmoraent der Anlage nehmen zu, wodurch sich in vielen 
Anwendungsfallea negative Auswirkungen auf den Betrieb ergeben k^nnen. 

Es ist eine Aufgabe der Erfindung, einen auf einer Schrunipfverbindung beruhenden 
Pressveitand von Rotationskorpem, im Folgenden als Schrumpfscheibencinheit 
bezeichnet, in einfacher und dadurch preiswerter Bauweise zu schaffen. Trotzdeni sollte 
die fiir die Montage und/oder Demontage erforderliche Zeit kurz sein. Vorzugsweise ist 
das TrSgheitsmoment geringer als bei den bekannten Schruxnpfscheibeneinheiten. Eine 
v^^eitere Aufgabe ist es, eine ungehinderte Axialbewegung zwischen Teilen der 
Schrumpfschcibeneinheit bei der Montage und/oder Demontage der 
Schnunpfscheibeneinheit zu verhindem. 

Nach der Erfindung wird die Montage-Axialkraft durch ein separates, vorzugsweise 
zumindest im Wesentlichen ringfBnniges, vorzugsweise geteiltes, d. h. einfach oder 
mehrfach in Ringsegmente geteiltes Werkzeug aufgebracht, das von der 
Schnunpfscheibeneinheit Wsbar ist und nur wfihrend der Montage und Demontage an der 
Schrumpfscheibeneinheit oder an der Hohlwelle befestigt ist. Aufgrund dieser 
Ausgestaltung ist es moglich, die Schrumpfscheibeneinheit selbst aus vergleichsweise 
einfachen und damit preiswerten Bauteilen zu erstellen. Zudem wird so eine Reduzierung 
der Masse und des TrSgheitsmomentes der Wellenverbindung erreicht. 

Die Schrumpfscheibeneinheit urafasst eine Nabe mit einer axial sich auftveitenden 
Umfangsinnenflache, welche durch die Montage-Axialkraft des Werkzeuges auf eine zu 
der Umfangsinnenflache der Nabe zumindest im Wesentlichen kongruent sich einengende 
UmfangsauBenflache des Rotationskorpers aufgeschoben wird. Der Rotationsk6rpcr kann 
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insbesondere eine Welle, vorzugsweisc Hohlwelle, oder eine SpannhOlse sein, welche 
radial zwischen der Nabe und der Welle angeordnet ist. Die Umfangsflachen bilden eine 
geneigte Trennfuge, Uber die sie miteinander in flSchigera Reibkontakt sind. Vorzugsweise 
sind die Umfangsflachen, die auch als Schrumpfiiachen bezeichnet werden kSnnen. als 
konische FlSchen gebildet. 

Das Keil- oder Kegelverhaltnis der Schrumpfiiachen ist vorzugsweise derart gewahit, dass 
durch die Reibung in der Trennfiige zwischen den Flachen eine Selbsthemmung gegen ein 
axiales Abrutschen der Nabe von der UmfangsauBenflache erreicht wird. Urn die daraus 
resulticrenden axialen Ha]tekrafte bei der Montage und Demontage der Nabe zu verringem 
Oder weitestgehend aufeuheben, wird die Trennfuge wShrend der Montage oder 
Demontage vorzugsweise niit einer DruckflOssigkeit beaufschlagt. 

Durch die radialen Zugspannungen in der Nabe, welche wShrend der Montage beim 
Aufweiten des NabenkOrpers aufgebaul werden. ist die Nabe bestrebt. in Richtung des 
Gefilles ihrer Umfangsinnenflache zu rutschen. Wird die Reibung zwischen der Nabe und 
der UmfangsauBenflache des Rotationskdtpers durch das Einpressen von DruckflUssigkeit 
in die Trennfiige verringett oder aufgehobcn, besteht die Gefahr, dass die Nabe schlagartig 
von dera Rotationskerper abrutscht. Dies stellt aufgrund der fi-ei werdcnden bohen 
kinetischen Energie der Nabe eine groBe Gefahr fvir das MonUgepersonal und flir andcre 
Anlagenteile dat, falls keine zusJitzlichea Sicherungseleniente - wie beispielsweise eine 
Welletunutter - an dem RotationskSrper montiert werden, um die axiale Bewcgung der 
Nabe zu begrenzen. 

Die Erfmdung sieht in besonders bevorzugter Ausfuhrung vor, dass durch die 
Ausgestaltung von Werkzeug und Rotationskarper und/oder Nabe das Einpressen einer 
DruckflUssigkeit in die Trennfuge nur dann mOglich ist. wenn das Werkzeug 
ordnungsgemSB montiert ist. Dies kann durch eine Druckfluidzufiihrung aber das 
Werkzeug oder Trennung der Trennfuge von der Umgebung durch Abdichten erfolgen. 
Das Werkzeug kann auch so gestaltet sein. dass es diese beiden Funktionen in 
Kombination erf^lllt. Durch die weitere Ausgestaltung des Werkzeuges wird die 
selbsttatige axiale Bewegung der Nabe eingeschrSnkt. Mittels des Werkzeugs wird eine 
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kontrollierte axiale Bewegung der Nabe auf der Umfangsauflenflache des Rotationsk6rpers 
bewirkt. 

Das Werkzeug wird formschliissig und/oder kraftschlUssig mit dem RotationskSrper. 
beispielsweise der Spannhiilse oder dem freien Ende der Hohlwelle, oder mit der Nabe 
verbunden. Eine kraftschlilssige Verbindung wird vorzugsweise durch Zugschrauben 
erreicht, die in die Stiraseile der Spannhtilse. Hohlwelle oder Nabe eingeschraubt werden 
und die das Werkzeug gegen die Spannhttlse, Hohlwelle oder Nabe ziehen und dadurch an 
dieser sichem, Eine formschiassige Verbindung wird vorzugsweise dadurch erreicht, dass 
ein Absatz an einer Umfangsinnenflache des Werkzeuges in einen Gegenabsatz eingreift, 
der insbesondere von einer radialen, vorzugsweise umlaufenden Nut in eijier 
UmfangsauBenflache des Rotationskdrpers oder der Nabe gebildet werden kann. 

Die Montage-Axialkraft wird vorzugsweise durch eine Anzahl von hydraulischen 
Arbeitszylindem aufgebracht. Altemativ konnen aber auch Zugschrauben, 
Druckschrauben, Keilmechanismen oder Hebelmechanismen oder deren Kombinationen 
verwendet werden. 

Die Axialbewegung der Nabe auf dem Rotationsk5iper erfolgt, bis die vorgesehene radiale 
Pressung des Pressveibands, vorzugsweise die Pressung einer Hohlwelle auf einer 
VoUwelle, erreicht ist. Aufgrund der Kraft-Wcg-Verhaltnisse. welche sich (Iber die 
Trennfiige ergeben, ist es mOglich, die radiale Pressung Uber den Verschiebeweg der Nabe 
oder tiber die aufgebrachten Montagenkrafte zu bestiminen. 

Die Demcntage der Schrumpfscheibeneinheit erfolgt, indem die Nabe in Richtung des 
GefiUes der Trennfuge bzw. zum kleineren Durchmesser der bevorzugt konischen 
Trennfuge, auf dem Rotationskorper verschoben wird. Bei geeigneter Bauart kann das 
Montagewerkzeug auch als Demontagewerkzeug eingesetzt werden, altemativ kann ein 
separates Demontagewerkzeug verwendet werden. 
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Die Sclbsthemraung der Nabe gegen ein Verschieben auf der UmfaJigsauflenflache 
gestattet es, in bestimmten Anwendungsfallen wahrend dcs Betriebes auf cine zusalzliche 
axiale Sichening zwischen Nabe und Rotationskorper zu verzichten. 

Bei AnwendungsftUen, in denen wegen zu erwartender Vibrationen erhohie 
Anforderungen an die Funktionssicherheit der Schrumpfscheibeneinheit gestellt warden, 
ist eine zusatzliche axiale Sichening der Nabe auf der UmfangsaoBenflache vorzusehen. 
Die Sicherung geschieht mittels wenigstens einem Sicherungselement, welches 
vorzugsweise eine fonnschliissige Verbindung zwischen der Nabe und dem 
Rotationsk5rper herstellt. 

Das unkontrollierte Abrutschen der Nabe bei Montage- und Demontagevorgangen und die 
damit verbundencn Gefahren werdcn verhindert, indem der Druckanschluss fur das 
bevorzugt hydraulische Beaufschlagen der Trennfuge mit Druckbl derart ausgestaltel ist, 
dass er nur durch ein Gegenstiick versorgt werden kann, welches unmittelbarer Teil des 
Wcriczeuges ist; ein autonomer Anschluss fur das Druckfluid uber 
Hydraulikverschraubungen oder Ahnlichem ist am Pressverband vorzugsweise nicht 
vorgesehen. Eine andere Ausgeslaltung von Druckanschluss und Gegenstuck erzwingt die 
ordnungsgemaBe Montage des Werkzeuges, una die Abdichtung des Drucksystems der 
Schriampfscheibeneinheit und damit den Druckaufbau zu ermoglichen. Durch diese 
MaBnahmen ist sichergestellt, dass die Nabe bei einem unkontrollierten Abrutschen von 
dem Rotationskfirper durch das Werkzeug aufgefangen wird, so dass keine Gefahr flir 
Personen oder Material besteht. 

Die ordnungsgemaBe Montage des Werkzeuges wird vorzugsweise dadurch erzwungen, 
dass wenigstens ein Abschnitt des Werkzeuges und wenigstens ein Gegenabschnitt des 
Rotationskorpers oder der Nabe nur bei ordnungsgemafier Montage des Werkzeuges 
ineinander greifen. Anderenfalls verhindert die Ausgestaltung dieser Abschnitle die 
Montage des Werkzeuges vdllig. 

Die Ausfiihrung einer beschriebenen Schrumpfscheibeneinheit, bei der die a]s 
Schnunpfflache dienende Umfangsauflenflache durch einen Abschnitt einer Hohlwelle 
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ausgcbildet wird, bietet sich speziell fiir Neukonstruktionen an; durch den Verzicht auf 
eine separate Spannhtilse verringem sich der Fertigungs- und der Montageaufwand und 
damit die Gesamtkosten bei der Anlagenherstellung. 

In beslehenden Anlagen konnen die bislang veiwendeten Schrumpfscheibeneinheilen 
durch eine erfindungsgemaDe Schnunpfscheibeneinheit mit Spannhiilse ersetzt werden, da 
die Anschlussmafle identisch bleiben. 

BevoTZUgte Merkmale der Erfindung werden auch in den Unteransprilchen und deren 
Kombinationen beschrieben. Die dort beschriebenen Merkmale und die vorstehend 
erlauterten erganzen einander wechselseitig in vorteilhafter Weise. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von AusfUhrungsbeispielen erlSutert. An den 
Ausfiihningsbeispielen erl^uterte Merkmale bilden je einzeln und in den offenbarten 
Merkmalskombinationen die GegenstSnde der Anspriiche vorteiUiaft weiter. Es zeigen: 

Figur 1 eine Schrumpfscheibeneinheit nach einem ersten AusfUhrungsbeispiel, 

Figur 2 eine Schrumpfscheibeneinheit nach einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel, 

Figur 3 eine Schrumpfscheibeneinheit nach einem dritten Ausfiihrungsbeispiel, 

Figur 4 eine Schrumpfscheibeneinheit nach einem vierten Ausfiihrungsbeispiel, 

Figur 5 eine Schr^mipfscheibeneinheit nach einem fiinften Ausfiihrungsbeispiel, 

Figur 6 eine Schrumpfscheibeneinheit nach einem sechsten Ausfiihrungsbeispiel. 

Figur 7 eine Schrumpfscheibeneinheit nach einem siebten Ausfiihrungsbeispiel. 

Figur 8 eine Schrumpfscheibeneinheit nach einem achten Ausfiihrungsbeispiel. 

Ein erstes Aiwfiihrungsbeispiel einer beschriebenen Schrumpfscheibeneinheit ist in Fig. I 
dargestellt. 

Eine SpannhQlse (2) ist mit ihrer vorzugsweise zylindrischen Innenflache (14) auf einer 
kongruenten AuBenfl^che (15) einer Hohlwelle (4) angeordnet. In die Hohlwelle (4) ist 
eine Vollwelle (3) eingesteckt, wobei eine vorzugsweise zylindrische InnenflSche (22) der 
Hohlwelle (4) an einer kongruenten AuBenflSche (23) der Vollwelle (3) anliegt. Die 
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Spannhiilse (2) weist eine konische AuBenflache (24) auf, auf der sich eine, mit einem 
dazu kongruenten Konus versehene Innenfiache (25) einer Nabe (1) absUitzt. 

Eine als Ringkorper (7) gebildete Fixierstmktur des Montagewerkzeugs weist 
vorzugsweise eine Anzahl von wenigstens zwei radialen Teilungen auf und ist iiber einen, 
von der voizugsweise zylindrischen Innenflache (7d) nach radial einwarts gerichtetcn Steg 
(7a) in einer Ringnut (2a) der Spannhiilse (2) fonnschliissig befestigt. 

Die axialen Montagekrafte werden hydraulisch erzeugt und von einer Mehrzahl von 
Arbeitszylindem aufgebracht, welche im Wcsentlichen aus Kolben (9) und 
Zylinderbohrungen (26) mit Druckanschliissen (26a) bestehen. Die Zylinderbohrungen 
(26) sind voizugsweise unmittelbar in den Ringkorper (7) eingearbeitet. Durch ein 
Beaufschlagen der Zylinderbohrungen (26) mit DruckflUssigkeit tiben die Kolben (9) eine 
axiale Kraft auf die ihnen zugewandte Stimseite (la) der Nabe (1) auf, wodurch diese axial 
auf der Spannhulse (2) verschoben wird. 

Die SpannhQIse (2) weist vorzugsweise einen Absatz (2b) auf, welcher einen geringeren 
Innendurchmesser hat als die zylindrische hmenflache (14). Bei der Montage der 
Schnunpfecheibeneinhcit wird die Spannhfilse (2) so weit auf die Hohlwelle (4) 
aufgeschoben, dass der Absatz (2b) mit seiner Stimflache (2c) an der Stimfiache (4a) des 
freien Endes der Hohlwelle (4) zur Anlage kommt. Dadurch ist die Position der 
Spannhttlse (2) auf der Hohlwelle (4) festgelegt. 

Zur Verringenmg der benfttigten axialen Montage- und Demontagekrafle ist vorzugsweise 
vorgesehen, der Trennfiige (27) zwischen der konischen Innenflache (25) und der 
konischen AuBetiflache (24) eine Druckfliissigkeit zuzufUhren. 

Die Zufuhiung der Druckfltissigkeit zu der Trennfiige (27) geschieht iiber ein System von 
Bohrungen (10a, 10b, 1 1. 12 und 13), welche vorzugsweise unmittelbar in den RingkCirper 
(7) und vorzugsweise unmittelbar in die SpannhQIse (2) eingebracht sind. Die Bohrung 
(1 1) ist vorzugsweise als Sackloch ausgefilhit und derart angeordnet, dass sic von der 
zylindrischen MantelflSche der Ringnut (2a) radial zur Mittelachse der SpannhUlse (2) 
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ausgerichtet ist. Die als Sackloch ausgebildete Bohrung (13) ist vorzugsweise derait 
angeorduet, dass sie von der konischen AuBenfiache (24) im Wesentlichen radial zu der 
Mittelachse der Spannhttlse (2) weist. Die im Wesentlichen axial zu der Mittelachse der 
Spannhiilse (2) ausgerichtete Bohrung (12) verbindet die radiale Bohrxing (II) mil der 
radialen Bohrung (13). Die als Sackloch ausgefUhrte Bohrung (12) mundet an einer 
Stimflache (2d) der SpannhOlse (2) und ist an der Seite der Stimflache (2d) vorzugsweise 
durch eine geeignete Verschraubung gegen das Austreten von DruckflQssigkeit 
abgedichtet. Die Bohrung (lOa) in dem Ringkdrper (7) ist als Sackloch ausgefiihrt, und ist 
in dem Steg (7a) so angeordnet, dass sie bei ordnungsgemaB angebautem 
Montagewerkzeug vorzugsweise fluchtend zu der radialen Bohrung (11) ausgerichtet ist. 
Die andere Bohrung (I Ob) ist im Ringkorper (7) als Sackloch ausgefiihrt und ist im 
Wesentlichen axial zu der Mittelachse des Ringkorpers (7) angeordnet. Sie verbindet einen 
Drackanschluss (10c) an der Stimseite (7b) des Ringkdrpers (7) mit der Bohrung (10a). 
Bin Dichtelement (28) dichtet den Steg (7a) vorzugsweise radial gegen die Ringnut (2a) ab 
an der Stelle, an der die Druckfiassigkeit von Bohning (10a) zu Bohrung (1 1) geleitet wird. 
Bei fertig montierter Schrumpfscheibeneinheit und entfemtem Werkzeug wird die 
Bohrung (11) mit einer Abdeckung gegen das Eindringen von Verunreinigungen 
verschlossen. 

Die ordnungsgemaBe Montage des Ringk5rpers (7) an der SpannhOlse (2) wird 
beispielsweise dadurch erzwungen, dass in die zylindrische InnenflSche (7d) des 
Ringk6ipers (7) cin zylindrischer Zapfen (5) eingeschiumpft ist, welcher bei 
oidnungsgemSfler Montage mit cinem vorzugsweise halbkugeligen Ende in eine radiale 
Bohrung (6) in einer vorzugsweise zylindrischen AuOenflache (2h) der Spannhalse (2) 
ragt. Die Spannhiilse (2) ist derart ausgeslaltet, dass der Zapfen (5) nirgendwo sonst als in 
der Bohrung (6) platziert werden kann. Dadurch ist es nicht m^glich, den RingkOrper (7) in 
einer anderen als der ordnungsgeraaJBen Lage an der Spannhulse (2) zu montieren. Der 
Innendurchraesser der Bohrung (6) ist vorzugsweise nur geringfligig groBer als der 
AuBendurchmesser des Zapfens (5), so dass ein durch die Montage bedingter, winkliger 
Versatz zwischen den Bohrungen (10a, 1 1) an der Obergabestelle miniraiert wird. 
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Die Spannhulse (2) weist an ihrer AuflenflSche (2h) eine Anzahl von radialen Nuten (2i) 
auf. In diese werden Sichemngselemente (29) eingeselzt, die mit Schrauben (30) an der 
Spannhulse (2) gesichert werden. Die Sichemngselemente (29) bewirken die 
formschliissige Verbindung zwischen den radialen Nuten (2i) der Spannhulse (2) und der 
Stimseite (la) der Nabe (1) und sichem so die Nabe (1) vor dem Abrutschen von der 
Spannhiilse (2), 

Bei der Montage der Schrumpfscheibeneinheit wird die Nabe (1) mit DruckflQssigkeit 
beaufschlagter Trennfuge (27) so weit axial auf die Spannhulse (2) aufgeschoben, bis 
durch das radiale Aufweiten der Nabe (1) die festgelegte Pressung zwischen Hohlwelle (4) 
und VoUwelle (3) erreicht ist. Dann wind der FlUssigkcitsdruck in der Trennfuge (27) bis 
auf Atmospharendruck verringert, so dass die AuBenflache (24) der Spannhulse (2) und die 
Inncnfiache (25) der Nabe (I) zur Anlage kommen. Die radialen ZugkrSfte in der Nabe (I) 
bewirken jetzt den festen reibschlQssigen Sitz der Nabe (1) auf der Spannhulse (2). 

Nach dem Ablassen des hydraulischen Druckes in der Trennfuge (27) werden die 
Sichemngselemente (29) montiert und mit den Schrauben (30) an der Spannhulse (2) 
befestigt. Die Montage der Schrumpfscheibeneinheit ist damit abgeschlossen. Danach wird 
der Druck in den Zylinderbohrungen (26) des Montagewerkzeuges abgelassen, und das 
Montagewerkzeug wird von der Spannhulse (2) entferat. Die Wellenverbindung ist 
betriebsbereit. 

Die Bauteilgeometrien und die DrUcke der DrucWlUssigkeit in der Trennfuge (27) sind 
voraugsweise derart gewghlt, dass die axiale Reibwiderstandskraft in der Trennfiige (27) 
nach dem Einpressen der DruckflOssigkeit geringer ist als die axiale Kraft, die sich Uber 
den Winkel der konischen Trennfuge (27) aus den radialen Kraften in der Nabe (I) ergibt, 
und die versucht, die Nabe (1) von der Spannhulse (2) zu treiben. Auf diese Weise wird 
erreicht. dass durch das Einpressen der DruckflOssigkeit in die Trennfuge (27) eine 
selbsttatige axiale Bewegung der Nabe (1) auf der Auflenflache (24) bewirkt wird, 
wodiurh die Schrumpfscheibeneinheit gel5st wird. 
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Der Gefahr fiir das Montagepersonal durch ein unkontrolliertes Abrutschen der Nabe (1) 
wird dadurch vorgebeugt, dass eine Demontage der Schrumpfscheibeneinheit ohne Anbau 
des Montagewerkzeuges an der Spannhiilse (2) nicht erfolgen kann. Vorzugsweise werden 
nach dem Anbau des Ringkorpers (7) an der Spannhiilse (2) die Kolbcn (9) an der 
Stimseite (la) der Nabe (1) zur Anlage gebracht, und es wird in den Arbeilszylindem ein 
Dnick aufgebaut, der dem Druck bei der Montage der Schrumpfscheibeneinheit entspricht. 
Dadurch wird verhindert, dass sich die Nabe (1) beim folgenden Einpressen der 
Druckfliissigkeit in die Trennfuge (27) axial auf der Spannhiilse (2) verschiebt. Nach dem 
Entferaen der Sicherungselemente (29) wird durch langsames Ablassen von 
Druckfliissigkeit aus den Arbeitszylindem die Nabe (1) kontrolliert in Richtung des 
kleineren Konusdurchmessers axial verschoben bis die Schrumpfscheibeneinheit gelost ist. 
Dabei ist sicherzustellen, dass der Druck der DruckflUssigkeit in der Trennfuge (27) 
weitestgehend aufrecht erhalten wird, urn die axialen Verschiebekrafte gering zu halten 
und urn ,J^resser*' zwischen der Spannhalse (2) und der Nabe (1) zu verhindem. die sich 
sonst aufgrund der Reibung der Oberflachen (24 und 25) bei gleichzeitiger 
Relativbewegung ergeben konnten, 

Ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer Schrumpfscheibeneinheit ist in Fig.2 dargestellt. 
Aufbau und Funktion entsprechen ixn Wesentlichen dem ersten Ausfiihrungsbeispiel. Im 
Unterschied dazu ist allerdings der Ringkorper (7) des Montagewerkzeugs mittels einer 
formschlOssigcn Verbindung an der Hohlwelle (4) befestigt. 

Die Verbindung wird vorzugsweise dadurch erreicht> dass ein radial umlaufender Steg (7a) 
des RingkOipers (7) formschlUssig in eine entsprechende Nut (4b) in der vorzugsweise 
zylindrischen AuBeoflSche (15) der Hohlwelle (4) eingreifl. 

Die axialen Montagekrafte werden raechanisch aufgebracht, im Ausfiihrungsbeispiel von 
einer Anzalil von Druckschrauben (8), welche in axial ausgerichteten Gewindebohrungen 
(7c) mit dem Ringk6rper (7) verbunden sind. Die Gewindebohrungen (7c) sind 
vorzugsweise unmittelbar in den RingkSrper (7) eingearbeitet. Durch ein Einschrauben der 
Druckschrauben (8) in die Gewindebohrungen (7c) wird eine axiale Kraft auf die ihnen 
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zugewandte Stimseite (la) der Nabe (I) aufgebracht, wodurch die Nabe (1) axial auf der 
Spannbulse (2) verschoben wird. 

Die radiale Bohrung (6) zur Aufoahme des Zapfens (5) bei ordnungsgemaBer Montage des 
Ringkorpers (7) ist in die AuBenflache (15) der HohJwelle (4) eingebracht. Die Hohlwelle 
(4) weist auf dem betreffenden axialen Abschnitt keine weiteren Ausschnitte oder 
Vertiefiingen auf, die den 21apfen (5) aufiiehmen und dadurch einen drehwinkelgenauen 
Anbau des Montagewerkzeuges erlauben konnten. Dies leistet nur die Bohrung 6. 

Die Spannhiilse (2) liegt vorzugsweise mit ihrer Stimseite (2e) an eineno Absatz (4c) der 
Hohlwelle (4) an und ist dadurch axial auf der Hohlwelle (4) positioniert. 

Die Bohrungen (U, 12 und 13) fiir die Zulcitung von Druckfltissigkeit zur Trennfiige (27) 
sind - im Gegensatz zu dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig.l - in die Hohlwelle (4) 
eingebracht. Die Bohrung (11) ist vorzugsweise als Sackloch ausgefiihrt und derart 
angeordnet, dass sie von der zylindrischen Mantelflache der Ringnut (4b) radial zur 
Mittelachsc der Hohlwelle (4) ausgerichtet ist. Die weitere Bohrung (13) ist vorzugsweise 
ebenfalls als Sackloch ausgefiihrt und ist im wesentlichen radial von der Auflenflfiche (15) 
der Hohlwelle (4) zu der Mittelachsc der Hohlwelle (4) angeordnet. Die im Wesentlichen 
axial zu dieser Mittelachsc ausgerichtete Bohrung (12) vetbindet die radiale Bohrung (11) 
mit der radialen Bohrung (1 3). 

Die Spannhtilse (2) weist an ihrer zylindrischen Innenflache (14) vorzugsweise eine radiale 
Ringnut (31) auf, welche so angeordnet ist, dass die DruckflUssigkeit in montiertem 
Zustand der Spannhtilse (2) aus der Bohrung (13) in die Ringnut (31) eintreten kann. Von 
der Ringnut (31) fiihrt eine Bohrung (32) vorzugsweise radial zu der konischen 
AuBenflache (24) der Spannhtilse (2), so dass die Trennfijge (27) mit Druckfltissigkeit 
beaufschlagt werden kann. Vorzugsweise ist in Richtung der LSngserstreckung der 
Spannhtilse (2) beidseitig neben der Ringnut (31) jeweils wenigstens ein umlaufendes 
Dichtelement (33a, 33b) angeordnet, welches die Auflenflache (15) der Hohlwelle (4) 
gegen die Innenflache (14) der Spannhtilse (2) abdichtet. Auf diese Weise wird verhindert, 
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dass die DruckflQssigkeit durch die Treimfuge (34) zwischen Spannhulse (2) und 
Hohlwelle (4) entweichen kann. 

Die Bohnmgen (10a und 10b), der Druckanschluss (10c) und das Dichlelement (28) 
entsprechen in ihrer Anordnung im Ringkdrper (7), in ihrer Ausfuhrung und Funklion 
vorzugsweise der Art des ersten Ausfuhrungsbeispiels. 

Die Montage und die Demontage der Schrumpfscheibeneinheit erfolgen wie bei dem 
ersten Ausfiihningsbeispiel. allerdings mit der Ausnahme, dass die axialen Krafte auf die 
Nabe (1) mechanisch und nicht hydraulisch erzeugt werden. 

Ein drittes Ausfiihrungsbeispiel eber Schrumpfscheibeneinheit ist in Fig.3 dargestellt. 
Aufbau und Funktion entsprechen im wesentlichen dem zweiten Ausftihrungsbeispiel. Im 
Unterschied dazu wird jedoch die konische AuBenflache (24) von der Hohlwelle (4) 
gebildet. Die Nabe 1 wird unmittelbar auf der Hohlwelle 4 montiert. Die Beaufschlagung 
der Trennftige (27) mit einer Druckfltlssigkeit geschieht auch hier iiber ein System von 
Zuleitungen (11, 12 und 13), welche bei ordnungsgemalJ angebautem Montagewerkzeug 
mit der Bohiung (lOa) des Ringkorpers (7) verbunden sind. Nach erfolgter Montage wird 
die Nabe (1) ebenfalls durch Sicherungselemente (29) formschlUssig axial an der 
Hohlwelle (4) gesichert. 

Ein viertes Ausfiihrungsbeispiel einer Schnmipfscheibeneinheit ist in Fig.4 dargestellt. 
Aufbau und Funktion entsprechen im wesentlichen dem ersten Ausftihrungsbeispiel. Im 
Unterschied dazu wird jedoch die Druckflussigkeit fUr die Beaufschlagung der Trennfuge 
(27) uber den Druckanschluss (35b) und die LMngsbohrung (35a) einer Einschraublanze 
(35) der radialen Bohrung (1 1) in der Spannhillse (2) zugefuhrt. Die Einschraublanze (35) 
wird nach dem Anbau des Montagewerkzeuges an die Spannhillse (2) mit einem 
AuBengewinde (35d) in das Innengewinde (7e) einer, zu der Bohrung (11) fluchtend 
angeordneten, im wesentlichen radialen Einbaubohrung (7g) des Ringkorpers (7) 
eingeschraubt. Dadurch wird ein auBeiikonischer Zapfen (35c) der Einschraublanze (35) an 
der vorzugsweise kongruenten Wandung (36a) einer konischen Bohrung (36) der 
Spannhiilse (2) zur Anlage gebracht. Die konische Bohrung (36) ist derart angeordnet, dass 
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ihre Mittellinie im wesentlichen fluchtend zu der Mittellinie der Bohrung (11) verlauft, und 
dass sie eine Verbindung zu der Bohrung (11) aufweist. Durch die Anlage des Zapfens 
(35c) an der Wandung (36a) wird das System der ZuIeiUingen (35a, 11, 12, 13) zu der 
Trennfxige (27) gegen die Umgebung der Schrumpfscheibeneinheit abgedichtet. Zwei am 
Zapfen (35c) umlaufende Dichlelemente (37 und 38) bewirken eine zusatzliche 
Abdichtung zwischen dem Zapfen (35c) und der Wandung (36a). Das Drehmoment zum 
Einschrauben der Einschraublanze (35) wird iiber eine Anzahl Schlilsselfl^chen (35f) 
eingeleitet. 

Die Einschraublanze (35) weist einen verjungten Schaft (35e) auf, welcher bei eventuellen 
Verformungen des montlerten RingkOrpers (7) unter der axialen Montagekraft des 
Weiiczeuges elastiscbe Biegungen zulasst. Dadurch, dass der maximale AuBendurchmesser 
des konischen Zapfens (35c) kleiner ist als der Innendurchmesser des nicht mit einem 
Innengewinde versehenen Abschnittes (7f) der radialen Einbaubohrung (7g), ist eine freie 
Beweglichkeit des Zapfens (35c) relativ zu dem RingkSrper (7) moglich. Durch diese 
Ausgestaltungen bleibt die Anlage des Zapfens (35c) an der Wandung (36a) der Bohrung 
(36) bei im Betrieb eventuell auflretenden Verformungen und/oder Verlagerungen des 
Ringkfirpers (7) gewShrleistet, so dass eine sichere Beaufschlagung der Trennftige (27) mit 
Druckfltissigkeit garantiert ist 

Die Einschraublanze (35) und die Einbaubohrung (7g) sind zwischen z\yei im Ringkfirper 
(7) nebeneinander liegenden Zylinderbohrungen (26) angeordnet. Zur Vereinfachxmg sind 
in Fig.4 eine der Zylinderbohrungen (26) und einer der Kolben (9) mit gestrichelten Linien 
dargestellt. 

Die Sicherungselemente (29) sind derart ausgebildet und an der Spannhiilse (2) 
angeordnet, dass sie nicht in den Raum hineinragen, der wahrend der Montage der 
Schrumpfscheibeneinheit von den Kolben (9) eingenommen wird. 

Um bei der Montage des Ringkorpers (7) eine moglichst genaue Positionierung der 
Einschraublanze (35) zu der konischen Bohrung (36) zu erreichen, sind diese vorzugsweise 
annahemd in der gleichen radialen Ebene angeordnet wie die Zapfen (5) und die 
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zugehorige Bohning (6). Die Bohningen 6 und 36 sollten mCglichst nahe beieinander 
angeordnet sein. 

Die Ringnut (2a) der SpannhQlse (2) weist auf ihrer, der Stiraseite (2d) zugewandten Seite 
vorzugsweise eine auBenkonische Wandung (20 auf. Die von der Stiraseite (2d) 
abgewandtc Wandung (2g) ist vorzugsweise als Ebene ausgefllhrt, die senkiecht zu der 
Mittelachse der Spannhiilse (2) ausgerichtet ist. Der radial einwarts gerichtete Steg (7a) des 
Ringkorpers (7) weist Stimflachen (7h, 7i) auf, welche kongruent sind zu den Wandungen 
(2f, 2g) der Ringnut (2a), an denen sie bei ordnungsgemafi montiertem Ringkorper (7) 
voHflachig anliegen. Diese Ausgestaltung von Ringnut (2a) und Steg (7a) bewirkt eine 
AbsUitzung des Ringkorpers (7) durch die Spannhdlse (2), wodurch Verformungen des 
Ringkfirpers (7) reduziert werden, welche durch die axiale Montagekraft der 
Hydraulikzylinder hervorgerufen werden. 

Ein fiinftcs Ausfuhningsbeispiel einer Schrumpfscheibeneinheit ist in Fig.5 dargestellt. 
Aufbau und Funktion entsprechen ira Wesentlichen dem in Fig.4 dargestellten 
Ausfuhningsbeispiel. Im Unterschied dazu wird hier die Dnickflttssigkeit filr die 
Beaufschlagung der TrennlEuge (27) Ober eine vorzugsweise zylindrische R6hre (40) der 
radialen Bohrung (1 1) in der Spannhttlse (2) zugefUhrt. 

Die Rohre (40) ist an ihrem cinen Ende druckdicht und.dauerfest mit einera vorzugsweise 
im wesentlichen kugeligen KCrper (39) veibunden. welcher die R6hre (40) radial 
umschliefit, ihren Leitungskanal (40a) aber frei ISsst. Der kugelige Korper (39) kann 
altemativ als Teil der Rohre (40) ausgebildet sein und kann beispielsweise durch 
Stauchung aus der Rohre (40) geformt werden. 

Nach dem Anbau des Ringkarpcrs (7) an der Spannhulse (2) wird der kugelige K5rper (39) 
an der Wandung (36a) der vorzugsweise wieder konischen Bohrung (36) in der Spannhiilse 
(2) 2ur Anlage gebracht. Die konische Bohrung (36) ist derart in der SpannhUlse (2) 
angeordnet, dass ihre Mittellinie im wesentlichen fluchtend zu der Mittellinie der Bohrung 
(1 1) verlauft, und dass sie eine Verbindung zu der Bohrung (1 1) aufweist. 
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Durch das Einschrauben eines. mit einem AuDengewinde (43c) versehenen, Druckstiickes 
(43) in ein Innengewinde (7e) des RingkCrpers (7) wird iiber eine Druckhiilse (41) und 
vorzugsweise Uber eine Druckfeder (42) eine Kraft auf den kugeligen K6rper (39) 
ausgetibt, die ihn fest an die Wandung (36a) der Bohmng (36) presst. Dieses Aufi3ressen 
bewirkt in der Kontaktzone von Wandung (36a) und kugeligem Korper (39) vorzugsweise 
eine elastische Verformung der Kontaktpartner, wodurch eine Abdichtung zwischen diesen 
erreicht wird. Die Druckfeder (42) bewirkt unter einem gewissen Langenausgleich das 
weitgehende Aufrechterhalten der Kraft auf den kugeligen Korper (39), falls sich der 
Ringkorper (7) im Betrieb des Werkzeuges durch Verformungen oder Verlagerungen 
relativ zu der Spannhtilse (2) bewegt. 

Der AuBendurchmesser des kugeligen Elementes (39) ist geringer als der 
Innendurchmesser des nicht mit einem Gewinde versehenen Abschnittes (70 der 
Einbaubohrung (7g). Dadurch sind Relativbewegungen zwischen dem kugeligen Element 
(39) und dem Ringkorper (7) mSgiich, ohne dass die Abdichtung zwischen dem kugeligen 
Kfirper (39) und der konischen Bohrung (36) beeinflusst wird. 

Das Dnickstiick (43) und die Druckhalse (41) weisen Bohrungen (43b, 41a) auf. durch 
welche die R6hre (40) hindurch gefilhrt ist. Ebenso ist die R6hre (40) durch die axiale 
Of&ung der Druckfeder (42) hindurchgefuhrt. 

Das Drehmoraent zum Einschrauben des Druckstttckes (43) in das Innengewinde (7e) wird 
tiber eine Anzahl von SchlQsselflachen (43a) in das Druckstiick (43) eingeleitet. 

Ebenso wie bei dem vierten AusfUhrungsbeispiel sind die Einbaubohrung (7g) und die aus 
R6hre (40), Druckhulse (41), Druckfeder (42) und Dnickstiick (43) bestehende Baueinheit 
zwischen zwei im Ringkorper (7) nebeneinander liegenden Zylinderbohrungen (26) 
angeordnet. Zur Vereinfachung sind auch in Fig.5 eine Zylinderbohrung (26) und ein 
Kolben (9) mit gestrichelten Linien dargestellt. Die Sicherungselemente (29) sind ebenso 
ausgebildet wie im vierten AusfUhrungsbeispiel. 
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Die in den Ausfuhrungsbeispielen nach Fig.4 und Fig.5 dargestellten Zuleitimgen der 
Dnickfliissigkeit zu der radiaJen Bohrung (11) sind auch mil den AusfUhnmgsbeispielen 
nach Fig.2 und Fig.3 kombinierbar, bei denen der Ringkfirper (7) des Montagewerkzeuges 
formschliissig mil der Hohlwelle (4) verbunden ist. Die konische Bohrung (36) ist dann in 
die Hohlwelle (4) eingebracht. 

Ein sechstes Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemaCen Schrumpfscheibeneinheit ist in 
Figur 6 dargestellt. Die Schrumpfscheibeneinheit entspricht ihrem grundsatzlichen Aufbau 
nach dem dritten Ausfiihrungsbeispiel, d. h. die Nabe 1 ist unniittelbar auf die Welle 4 
aufgeschrumpft. Zu crkennen ist ein in der Trennfuge 27 gebildetes Vertcilersystera fur die 
Druckbeaufschlagung der Trennfuge 27. Das Verteilersystem wird von mehrercn 
umlaufenden Nuten gebildet, die entlang der Rotationsachse R parallel voneinander 
beabstandet in der UmfangsinnenflSche 25 gebildet sind. Die Unafangsrillen werden von 
wenigstens einer Axiabiut, die ebenfalls in der Umfangsinnenflache 4d gebildet ist. 
miteinandcr verbunden. 

Das sechste Ausfiihrungsbeispiel unterschcidet sich von den ersten fUnf 
Ausfuhrungsbeispielen dadurch. dass die Trennfuge 27 durch einen Fluidkanal mit dem 
Druckfluid versorgt wird, der in der Nabe 1 gebildet ist. Der Fluidkanal weist einen 
radialen Abschnitt 16 und einen axialen Abschnitt 17 auf, der mit dem Abschnitt 16 
verbunden ist und an der dem Werkzeug axial gegenOberliegenden Stimseite la der Nabe 1 
zur Umgebung mtindet, so dass bei nicht abgedichteter Mundung ein freier Druckausgieich 
zwischen der Trennfuge 27 imd der Umgebung stattfmdet. Die beiden Kanalabschnitle 16 
und 17 sind wieder als gerade Bohrungen gebildet und kreuzen einander unmittelbar. 

Die Fixierstruktur 7 des Werkzeugs lageri wieder mehrere, urn die Rotationsachse R 
gleichmSflig verteilt angeordnete Kolben 9 axial gegen die Stimseite 1 a bewegbar. Statt 
mehrerer einzelner Kolben 9, kann, wie im Obrigen auch bei den anderen 
Ausfuhrungsbeispielen, ein einziger Ringkolben vorgesehen sein. Die Kolben 9 
entsprechen in Funktion und Konstruktion den Kolben 9 der anderen 
Au sfUhrungsbeispi el e. 



wo 2005/073576 



18 



PCT/EP2004/014553 



Die Fixierstruktur 7 lagert einen weiteren Kolben 19 ebenfalls gegen die Stimseite la 
bewegbar. Der Kolben 19 wirkt als Dichtkolben, der den Fluidkanal 16. 17 von der 
Umgebung trennt, d. h. gegen die Umgebung abdichtet, wenn er gegen die Stimseite la 
driickt. Der Dichtkolben 19 ist in der Fixierstruktur 7 so angeordnet, dass er bei 
ordnungsgemaBer Montage des Werkzeugs, ntoilich dessen Fixierstruktur 7, der MQndung 
des Fluidkanals 16, 17 gegeniiberliegt, so dass er gegen den MUndungsbereich bewegt 
werden kann. Der Dichtkolben 19 bildet einen Fluidkanal 20, durch den hindurch das 
Druckfluid in den Fluidkanal 16, 17 und somit in die Trennfuge 27 gcfuhrt wird, um die 
Montage und/oder die Demontage der Schrumpfscheibeneinheit zu erleichtem. In den 
Fluidkanal 20 des Dichtkolbens 19 ist ein Ventil 21, im Ausfuhrungsbeispiel ein 
Uberdnickventil, angeordnet. Das Ventil 21 verschlieBt den Fluidkanal 20 bis zuxn 
Erreichen eines vorgegebenen Zufiihrdrucks und gibt ihn bei Erreichen bzw. Oberschreiten 
des vorgegebenen Zufiihrdrucks frei. 

FUr die Montage und/oder Demontage der Schrumpfscheibeneinheit werden wie in den 
anderen Ausfiihrungsbeispielen die Kolben 9 mit Druck beaufschlagt, so dass er gegen die 
Nabe 1 bewegt wird und diese zum Zwecke der Montage entweder auf die Schnimpffiache 
4d der Welle 4 aufschiebt oder zum Zwecke der Demontage die Nabe 1 axial an der Welle 
4 sichert. Gleichzeitig mit der Beaufschlagung der Kolben 9 mit Druck, wird auch der 
Dichtkolben 19 mit dem Druckfluid in Richtung Nabe 1 beaufschlagt. Die Zylinderraume 
des Oder der Kolben 9 und des Dichtkolbens 19 kfinnen je mit dem Druckfluid und je mit 
gleichen Drucken beaufschlagt werden. Bis zum Erreichen des vorgegebenen 
Zufiihrdrucks in dem Zylinderraum des Dichtkolbens 19 verschliefit das Veniil 21 den 
Fluidkanal 20, so dass ein Eii^)ressen von Druckfluid in den Zylinderraum des 
Dichtkolbens 19 zuerst ein Ausfahren des Dichtkolbens 19 zur Folge hat. Wenn der 
Dichtkolben 19 mit seiner StimflSche an der Stimseite la der Nabe 1 aniiegt, wird der 
Fluidkanal 17 gegen die Umgebung und somit gegen ein Austreten des Druckfluids 
abgedichtet. Durch weiteres Einpressen des Druckfluids und der damit verbundenen 
DnickerhOhung im Zylinderraum des Dichtkolbens 19 6f&et das Ventil 21, so dass das 
Druckfluid flber den Fluidkanal 20 des Dichtkolbens 19 und den Fluidkanal 16, 17 der 
Nabe 1 in die Trennfuge 27 gelangt und in der Trennfuge 27 ein Fluiddruck aufgebaut 
wird. Der Dichtkolben 19 fahrt mit dem oder den Kolben 9 gemeinsam und bleibt dadurch 
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wahrend der Montage und/oder Demontage in dichtendem Druckkontakt mit der 
Nabensiimseite la, 

Figur 7 zeigt eine erfindiingsgemafie Schrumpfscheibeneinheit nach einem siebten 
Ausfuhrungsbeispiel mit Spannhiilse 2, dessen mechanischer Aufbau daher dem ersten, 
zweiten, vierten und funflen AusfUhrungsbeispiel entspricht. Wie bereits beim sechsten 
Ausfuhrungsbeispiel ist die Trennfuge 27 uber die Nabe 1 mit dem Druckfluid 
bcaufschlagbar. 

Im Unterschied 2u den bereits beschriebenen Ausfiihnmgsbeispielen ist jedoch die 
Schrumpfscheibeneinheit mit einem Anschluss fUr das Druckfluid versehen, so dass das 
Weikzeug von der Funktion der Druckfluidzufuhrung befreit ist. Dim kommt bei der 
Montage und/oder Demontage allerdings die Funktion zu, den Fluidkanal der Nabe 1 
gegen die Umgebung abzudichten und dadurch den Druckaufbau in der Trennfuge 27 zu 
erm5glichen. 

Der Fluidkanal 16. 17 der Nabe I umfasst einen Kanalabschnitt 16, der sich von der 
Trennfuge 27 bis zu ciner Stimseite der Nabe 1, im AusfUhrungsbeispiel bis zu der der 
Trennfiige 27 radial gegentiberliegenden Stimseite, erstreckt. Ein Endabschnitt des 
Kanalabschnitts 16 bildet einen Anschluss 18 fUr die ZufUhrung des Druckfluids. Der 
Anschluss 18 ist im Betrieb der Schrumpfscheibeneinheit mittels eines Dichtelements 
verschlossen. Ftir die Montage und/oder Demontage werden eine Druckfluidzufuhrung an 
den Anschluss 18 angeschlossen und die Trennfuge 27 Uber den Kanalabschnitt 16 mit 
Dnick beaufschlagt. Der von dem Kanalabschnitt 16 abzweigende Kanalabschnitt 17 
mUndet an der Stimseite la der Nabe 1 zur Uragebung. Bei offener Miindung wird somit 
stets ein Dnjckausglcich zwischen der Umgebung und der Trennfuge 27 sichergestellt. 

Fiir die Montage und/oder Demontage wird das Werkzeug wie bei den anderen 
Ausfiihrungsbeispielen bereits beschrieben drehwinkelgenau auf der 
Schnmipfscheibeneinheit positioniert und durch die Schulter 2f der Nut 2a axial abgesttitzt. 
Nach solch einer ordnungsgemMBen Fixierung des Werkzeugs werden die Kolben 9 gegen 
die Nabe 1 bewegt, um die Nabe 1 fUr die Montage entweder aufizuschieben oder flir die 
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Demonlage zu sichem, wahrend die Trennflige 27 mit dem Druckfluid beaufschlagt wird. 
Wie bereits bei dem sechsten AusfUhrungsbeispiel lagert die Fixierstruktur 7 einen 
Dichtkolben 19 gegen die stimseitige MUndung des Fluidkanals 17 bewegbar, um den 
Fluidkanal 17 und damit das Drucksystem der Schmmpfscheibeneinheit flir die Montage 
und/oder Demontage abzudichlen. Im Unterschied ziim sechsten AusfUhrungsbeispiel dient 
der Dichtkolben 19 jedoch nur dem Abdichten und nicht gleichzeitig auch noch als 
Druckfluidzufiihrung. 

Figur 8 zeigt ein achtes AusfUhrungsbeispiel einer erfindungsgemSOcn 
Schmmpfscheibeneinheit, die sich von dem siebten AusfUhrungsbeispiel nur dadurch 
unterscheidet, dass die Nabe I wie bereits bei dem dritten und dem sechsten 
AusfUhrungsbeispiel umnittelbar auf die Welle 4 aufgeschrumpft ist. Ansonsten 
enlsprechen die Schrumpfscheibeneinheit und das Werkzeug dem des siebten 
AusfUhrungsbeispiels. 

Zu dem sechsten, siebten und achten AusfUhrungsbeispiel ist noch zu beraerken, dass die 
Funktionen des Aufschiebens und/oder Sicheras der Nabe 1 einerseits und die Funktion 
des reinen Abdichtens oder des Abdichtens und ZufUhrens des Dnickfluids andererseils 
nicht unumgSnglich von zwei Kolbensystemen, sondem von einem einzigen Kolbensystem 
Oder dem Grxmde nach von einem einzigen Kolben ausgefUhrt werden k5nnen, solange 
sichergestellt ist, dass die Funktion der Druckfluidzufuhrung oder altemativ die Funktion 
des Abdichtens nur bei ordnungsgemaBer Fixierung des Werkzeugs an der 
Schrumpfscheibeneinheit erfiillt werden kann. 
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Bezugszeichen: 



(1) : Nabe 
(la) : Stimseite 

(2) : SpannhUlse 
(2a) Ringnul 
(2b) Absatz 
(2c) Stimseite 
(2d) : Stimseite 
(2e) : Stimseite 
(20 : Schulter 
(2g) Wandung 
(2h) Aufienflache 
(2i) : radiale Nut 

(3) Vollwelle 

(4) Hohlwelle 
(4a) : Stimseite 
(4b) : Ringnut 
(4c) : Absatz 

(4d) : UmfangsauBenflache 

(4f) : Schulter 

(5) : Zapfen/ hervorstehender Abschnitt 

(6) : Bohrung/ zurilckstehender Abschnitt 

(7) : Ringkdiper 
(7a) : Steg 

(7b) : Stimseite 
(7c) Gewindebohrang 

(7d) : InnenflSche 
(7e) Innengewinde 

(70 : nicht mit Gewinde vcrsehener Abschnitt 

(7g) : Einbaubohrung 

(7h) : Stimfl^che 
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(7i) : Stimflache 

(8) : Druckschraube 

(9) : Kolben 
(10a) : Bohrung 
(10b) : Bohning 
(10c) : Druckanschluss 

(11) : radiale Bohrung 

(12) axiale Bohrung 

(13) radiale Bohrung 

(14) : Innenflache 

(15) : AuBenflache 

(16) Fluidkanal 

(17) Fluidkanal 

(18) Anschluss 

(19) Dichteinrichtung, Dichtkolbcn 

(20) : Fluidkanal 

(21) : Venril 

(22) Innenflache 

(23) : AuBenflache 

(24) Umfangsaufienfiache 

(25) : Umfangsinnenflache 

(26) Zylinderbohrung, Bohrung 
. (26a) : Druckanschlufl 

(27) : Trennfuge 

(28) : Dichtelement 

(29) : Sicherungselement 

(30) : Schraube 

(31) : Ringkanal 

(32) Bohrung 
(33a) : Dichtelement 
(33b) : Dichtelement 
(34) : Trennfuge 
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(35) Einschraublanze 
(35a) : Langsbohrung 
(35b) : Druckanschluss 
(35c) : konischer Zapfen 
(35d) ; Aufiengewinde 
(35e) : verjlijigter Schaft 
(350 *. SchJtisselflache 

(36) konische Bohrung 
(36a) : Wandung 

(37) : Dichtelement 

(38) Dichtelement 

(39) kugeliges Element 

(40) : R6hre 

(40a) Leitungskanal 

(41) : Druckhtilse 
(41a) Bohrung 

(42) Druckfeder 

(43) Drucksttick ■ 
(43a) : SchlQsselflachen 
(43b) Bohrung 

(43c) AuBengewinde 
(R) Rotationsachse 
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Ansprfiche 

1 . Schrumpfscheibeneinheit, umfassend: 

a) einen Rotationskorper (2; 4) mit einer UmfangsauDenflache (24; 4d), 

b) eine den Rotationskorper (2; 4) imigebende Nabe (1) mit einer Umfangsinnenflache 
(25), die mit der UmfangsauBenflache (24; 4d) eine zu einer Rotationsachse (R) des 
Rotationskoipers (2; 4) in Langsschnitten der Schrumpfscheibeneinheit gencigte 
Trennfuge (27) zwischen dem Rotationskorper (2; 4) und der Nabe (1) bildet, 
wobei die Nabe (I) auf den Rotationskorper (2; 4) entlang der Trennfuge (27) 
aufschrumpfbar oder iiber die Trennfuge (27) aufgeschnimpft ist, 

c) einen durch den Rotationskorper (2; 4) oder die Nabe (1) fUhrendeh Fluidkanal (11, 
12, 13; 16) fUr die Beaufschlagung der Trennfuge (27) rait einem Druckfluid 

d) und eine Fixiereinrichtung (2a, 5, 6; 4b, 5, 6), die von einem aus Rotationskorper 
(2; 4) oder Nabe (1) allein oder in Kombination mit dem anderen gebildet wird und 
mitlels der ein Werkzeug (7, 8; 7, 9) fiir die Montage und/oder Demontage der 
Nabe (1) entweder an dem Rotationskorper (2; 4) oder der Nabe (1) axial 
abstUtzbar und an dem Rotationsk6rper (2; 4) und/oder der Nabe (1) in einer 
vorgegebenen Drehwinkelposition fixierbar ist. 

2. Schrumpfecheibeneinheit nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Trennfuge (27) wenigstens segmentweise, vorzugsweise 
tmilaufend, konisch ist. 

3. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass an entweder dem Rotationskorper (2; 4) oder der Nabe (1) eine 
Sttitzschultcr (20 gebildet ist, urn das Werkzeug (7, 8; 7, 9) formschltissig abzusttltzen. 

4. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass an entweder dem Rotationskorper (2; 4) oder der Nabe (1) ein als 
Ausnehmung (6) oder Vorsprung gebildetes Positionierelement fur ein als Vorsprung 
(5) oder Ausnehmung gebildetes Positionierelement des Werkzeugs gebildet ist, urn 
das Werkzeug (7, 8; 7, 9) drehwinkelgenau zu positionieren. 



wo 2005/073576 



25 



PCT/EP2004/014553 



5. Schrumpfscheibeneinheit nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch 
gekennzeichnel, dass das Positionierelement (6) nahe bei einer Miindung des 
Fluidkanals der Schrumpfscheibeneinheit angeordnet ist, vorzugsweise in einer auf die 
Rotationsachse bezogenen Drehwinkelposition, die hOchstens 30° von der Miindung 
des Fluidkanals entfemt ist. 

6. Werkzeug fur die Montage und/oder Demontage der Schnunpfscheibeneinheit nach 
einem der vorhergehenden Anspniche, das Werkzeug umfassend: 

a) eine Fixierstniktur (7) fUr die drehwinkclgenaue Positioniening des Werkzeugs (7, 
8; 7, 9) an dem Rotationskorper (2; 4) oder der Nabe (1) und die axiale Absttitzung 
des Werkzeugs (7, 8; 7, 9) an einem aus RotationskOrper (2; 4) und Nabe (1), 

b) ein von der Fixierstniktur (7) bewegbar gelagertes Dnick- oder Zugelement (8; 9), 
mittels dem bei an einem aus Rotationskdrper (2; 4) und Nabe (I) axial 
abgestiitztera Fixicrteil (7) das anderc aus Rotationskorper (2; 4) und Nabe (1) mit 
einer Axialkraft beaufschlagbar ist, 

cl)und einen in dem Werkzeug (7, 8; 7, 9) gebildeten Fluidkanal (10a, 10b; 35a), der 
im fixierten Zustand des Werkzeugs (7, 8; 7, 9) mit dem Fluidkanal (11, 12, 13; 16) 
der Schrumpfscheibeneinheit veibunden ist, so dass die Trennfuge (27) durch den 
Fluidkanal (10a, 10b; 35a) des Werkzeugs (7, 8; 7, 9) mit dem Druckfluid 
beaufschlagbar ist, 

c2)oder eine von dem Werkzeug (7, 8; 7, 9) gebildete Dichteinrichtung (17; 18) flir die 
Abdichtung des Fluidkanals (16) der Schrumpfscheibeneinheit. 

7. Kombination der Schrumpfscheibeneinheit nach Anspruch 1 und dem an der 
Schrumpfscheibeneinheit axial abgestUtzten und drehwinkelgenau positionierten 
Werkzeug nach Anspruch 6. 

8. Schrumpfscheibeneinheit rait separatem Werkzeug, umfassend: 

a) eine konische UmfangsauBenfiacbe (24), welche durch einen RotationskSrper (2; 
4), vorzugsweise eine SpannhUlse (2) mit vorzugsweise zylindrischer InnenflSche 
(14) Oder eine Welle (4), gebildet wird. 
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b) eine Nabe (1) mit konischer Umfangsinnenflache (25), die auf die 
UmfangsauBenflache (24) aufgeschoben wird, 

c) ein Werkzeug zur Montage und/oder Demontage der Schrumpfscheibeneinheit, 
welches nicht Teil der Schrumpfscheibeneinheit ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

d) das Werkzeug nur zur Montage und/oder Demontage der Schrumpfscheibeneinheit 
kraftschlussig und/oder formschliissig mit einem aus Rotationskorper (2; 4) und 
Nabe (1 ) verbunden wird, 

e) die Trennftige (27) zwischen der konischen UmfangsauBenflache (24) und der 
konischen Umfangsinnenflache (25) zur Montage und Demontage der 
Schrumpfscheibeneinheit mit einer Druckflllssigkeit beaufschlagt wird, wobei 
dieses nur dann erfolgen kami, wenn das Werkzeug ordnungsgemaO an dem einen 
aus Rotationskorper (2; 4) und Nabe (1) befestigt ist. 

9. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden Ansprilche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Werkzeug einen oder mehrere vorstehende oder 
zurUckstehende Abschnitte aufweist, der oder die bei der Befestigung des Werkzeuges 
in eine entsprechcnde Anzahl von zu dem oder den Abschnitten im wesentlichen 
kongruenten Abschnitten von einem aus Rotationskarper (2; 4) und Nabe (1) eingreift 
oder eingreifen, wobei die Ausgestaltung und Anordnung der Abschnitte die 
Befestigung des Werkzeuges nur derail zuiasst, dass die ordnungsgemaBe Funktion des 
Werkzeuges und der Schrumpfscheibeneinheit gewahrleistet ist. 

10. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden Ansprilche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die ordnungsgemaBe Befestigung des Werkzeuges an einem aus 
Rotationskorper (2; 4) und Nabe (1) durch die Ausgestaltung von Werkzeug und dem 
einen aus Rotationskorper (2; 4) und Nabe (1) erzwungen wird. 

1 1. Schnmipfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden Ansprilche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Werkzeug ilbcr eine Anzahl von Zugschrauben (8) 
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kraftschliissig mit einem aus Rotationskorper (2; 4) und Nabe (1) verbunden oder 
verbindbar ist. 

12. Schnimpfscbeibeneinheit nach einem der vorhergehenden Ansprilche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Werkzeug formschliissig mit einem aus Rotationsk5rper (2; 
4) und Nabe (1) verbunden ist Uber wenigstens eine, wenigstens teilweise urn eine 
AuflenflSche des einen aus Rotationskoiper (2; 4) und Nabe (I) umlaufende Nut (2a; 
4b) und wenigstens einen in die wenigstens eine Nut (2a) formschliissig eingreifenden 
Abschnitt (7a) des Werkzeuges. 

13. Schnimpfscbeibeneinheit nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Werkzeug reibschlussig durch Flachenkontakt mit dem einen 
aus RotationskSrper (2; 4) und Nabe (1) verbunden ist. 

14. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

a) die Trennfuge (27) mit Druckfliissigkeit beaufschlagt wird uber eine Zuleitnng (1 1 , 
12, 13; 16), welche in eines aus Rotationskdrper (2; 4) und Nabe (1) integriert ist, 
und ilber eine Zuleitung (10a, 10b), welche in das Werkzeug integriert ist, 

b) und dass bei ordnungsgemaBer Befestigung des Werkzeuges an dem einen aus 
RotationskCrper (2; 4) und Nabe (1) eine Verbindung zwischen den Zuleitungen 
besteht. 

15. Schrumpfscheibeneinheit nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

a) die Trennfiige (27) mil DruckflQssigkeit beaufschlagt wird Qber eine Zuleitung (11, 
12, 13), welche in die Welle (4) integriert ist, Uber cine Zuleitung (31, 32), welche 
in die Spannhiilse (2) integriert und mit der Zuleitung (1 1, 12, 13) der Welle (4) 
veibunden ist, und tiber eine Zuleitung (10a, 10b), welche in das Werkzeug 
integriert ist. 
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b) und dass bei ordnungsgemafier Befestigung des Werkzeuges an der Welle (4) eine 
Verbindung zwischen den Zuleitungen besteht. 

16. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Trennfuge (27) mit Druckflussigkeit beaufschlagt wird uber 
eine Zuleitung (U, 12, 13), welche in dem einen aus Rotationskorper (2; 4) und Nabe 
(1) integriert ist, und uber eine Zuleitung (35a), welche durch ein Bauteil des 
Werkzeuges gebildet wird, wobei das Bauteil mittelbar oder unmittelbar mit einer 
Fixierstruktur (7) des Werkzeugs verbunden und die in dem Bauteil eingebrachte 
Zuleitung (35a) vorzugsweise im wesentlichen radial zu der Rotationsachse angeordnet 
ist. 

] 7, Schrumpfscheibeneinheit dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, 
dass die in dem Werkzeug ausgebildete Zuleitung durch die Langsbohrung (35a) einer 
Einschraublanze (35) gebildet wird und die Einschraublanze (35) vorzugsweise Qber 
ein Aufiengewinde (35d) in ein Innengewinde (7e) einer Einbaubohrxmg (7g) der 
Fixierstruktur (7) eingeschraubt ist, wobei die Langserstreckung der Einbaubohrung 
(7g) vorzugsweise im wesentlichen radial m der Rotationsachse erfolgt. 

18. Schrumpfscheibeneinheit nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Einschraublanze (35) an ihrem der Rotationsachse 
zugewandten Ende vorzugsweise einen konischen Zapfen (35c) aufweist, welcher nach 
dem Anbau des Werkzeuges an einem aus Rotationskorper (2; 4) und Nabe (1) durch 
das Einschrauben der Einschraublanze (35) in die Einbaubohrung (7g) an der 
kongruenten Wandung (36a) einer Bohrung (36), vorzugsweise konischen Bohrung 
(36), zur Anlage kommt. 

19. Schnmipfscheibeneinheit nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Bohrung (36) des einen aus Rotationskorper (2; 4) und Nabe 
(1) im wesentlichen fluchtend zu der radialen Bohrung (1 1) eingebracht ist, wobei eine 
Verbindung zu der Bohrung (1 1) besteht. 



wo 2005/073576 



29 



PCT/EP2004/014553 



20. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der zwei vorhergehenden Anspniche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Anlegen des konischen Zapfcns (35c) an die Wandung (36a) 
eine Abdichtung der Einschraublanze (35) gegen das eine aus Rotationskoiper (2; 4) 
und Nabe (1) bevvirkt, wodurch ein Austreten von Druckflussigkeit in die Umgebung 
der Schrumpfscheibeneinheit verhindert wird. 

21. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine in dera Werkzeug gebildete Druckfluidzuleitung durch den 
Leitungskanal (40a) einer R5hre (40) gebildet wird. 

22. Schrumpfscheibeneinheit nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch 
gekennzeichnet, dass die ROhre (40) an ihrem einen Ende dauerfest und druckdicht mit 
einem vorzugsweise im wesentlichen kugeligen Element (39) verbunden ist. 

23. Schrumpfscheibeneinheit nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch 
gekennzeichnet, dass das andere Ende der Rohre (40) mitlelbar oder unmittelbar mit 
einem Druckanschluss verbunden oder verbindbar ist, 

24. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der drei vorhergehenden Anspniche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das kugelige Element (39) das Ende der Rohre (40) umgibt, 
wobei die Offiiung des Leitungskanals (40a) nicht versperrt wird. 

25. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vicr vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Rehre (40) mittelbar oder unmittelbar mit der Fixierstruktur 
(7) des Werkzeugs verbunden oder verbindbar ist, wobei ihre LSngserstreckung 
vorzugsweise entlang der Mittelachse einer Einbaubohrung (7g) verlauft, welche 
vorzugsweise im wesentlichen radial zu der Mittelachse des einen aus Rotationsk^rper 
(2; 4) und Nabe (1), vorzugsweise des RotationskOrpers (2; 4), angeordnet ist, 

26. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der fiinf vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das kugelige Element (39) nach dem Anbau des Wcrkzeuges an 
dem einen aus Rotationskdrper (2; 4) und Nabe (1) durch das Einschrauben eines mit 
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einem AuBengewinde (43c) versehenen DruckstUckes (43) in das Inncngewinde (7e) 
der Einbaubohrung (7g) an der Wandung (36a) cincr vorzugsweise konischcn Bohrung 
(36) zur Anlage konimt. 

27. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der sechs vorhergehenden Anspniche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die vorzugsweise konische Bohnmg (36) im wesentlichen 
fluchtend zu der radialen Bohrung (1 1) in das einen aus Rotalionsk6iper (2) und Nabe 
(1), vorzugsweise den Rotationskdrper (2; 4), eingebracht ist, wobei eine Verbindung 
zu der Bohrung (I I) besleht. 

28. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der sieben vorhergehenden Anspniche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Anlegen des kugeligen E\ementes (39) an die Wandung (36a) 
eine Abdichtung der Rohre (40) gegen das eine aus Rolationskorper (2; 4) und Nabe 
(1) bewirkt, wodurch ein Austreten von Druckfliissigkeit in die Umgebung der 
Schrumpfscheibeneinheit verhindert wird. . , 

29. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der acht vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Druckstttck (43) mittelbar oder unmittelbar mit dem 
kugeligen Element (39) verbunden ist. 

30. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der neun vorhergehenden Anspniche, dadurch 
gekennzeichnet. dass das Druckstack (43) vorzugsweise ilber ein axiales Federelement 
und liber eine Druckhiilse (41) mit dem kugeligen Element (39) verbunden ist. 

3 1 . Schrumpfscheibeneinheit nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch 
gekennzeichnet, dass die R6hre (40) vorzugsweise durch eine Bohrung (41a) der 
Dmckhtilse (41) gefilhrt ist. 

32. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden Anspniche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Nabe (1) in montiertem Zustand der Schrumpfscheibeneinheit 
tiber eine Anzahl Sichenmgselemente (29) fonnschlussig an dem Rotationsk5rper (2; 
4) gegen axiale Verschiebung ISngs zur Mittelachse des Rotationsk6rpers (2; 4) 
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gesichert wird, wobei die Sicherungselemente (29) kraftschlussig oder/und 
formschlussig in ihrer Lage an einem aus Rotationsk5rper (2; 4) und Nabe (1) gesichert 
sind. 

33. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine axiale Verschiebung der Spannhiilse (2) langs zur 
Mittelachse der Welle (4) durch die Ausgestaltung von Spannhulse (2) und Welle (4) 
verhindert wird. 

34. Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Fixierstruktur (7) ein 
Ringkorper ist und eine Anzahl von Baueinheiten (8; 9) tragi, welche die axialen Krafte 
zur Montage der Schrumpfscheibeneinheit aufbringen, 

und dass die Fixierstruktur (7) einteilig oder mehrteilig ausgeftihrt ist, wobei die 
wenigstens eine Teilung vorzugsweise radial zur LSngsachse der Fixierstruktur (7) 
ausgefiihit sind. 

35. Werkzeug nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Baueinheiten zum Aufbringen der axialen Krafte ausgefUhrt sind als fluidbeiatigte 
Arbeitszylinder oder als Schraubelemente oder als Keilmechanismen oder als 
Hebelmechanismen oder als deren Kombinationen, und dass diese Baueinheiten 
mittelbar oder unmittelbar mit der Fixierstruktur (7) verbunden sind. 

36- Werkzeug nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Baueinheiten zum Aufbringen der axialen Krafte ausgeftihrt sind als 
Hydraulikzylinder, welche im wesentlichen aus Zylinderbohrungen (26) mit einem 
Dmckanschluss (26a) und aus Kolbcn (9) bestehen, wobei die Zylinderbohrungen (26) 
vorzugsweise unmittelbar in die Fixierstruktur (7) eingearbeitet sind. 

37. Schrumpfscheibeneinheit nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die UmfangsauBenflache (24; 4a) und die Umfangsinnenflache 
(25) eine Anzahl kongruenter Abschnitte aufweisen. 
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GEANDERTE ANSPRUCHE 

[beim Intemationalen BUro am 20. Juli 2005 (20.07.05) eingegangen; 
ursprlinglicher Anspruch 6 durch neuen Anspruch 6 ersetzt; 
alle weiteren Anspriiche unverandert (1 Seite)] 

5. Schnimpfschcibeneinheit nach dcm vorhergehcnden Anspruch. dadurch 
gekcnnzeichnet, dass das Positionierelemcnt (6) nahe bei einer Miindung des 
Fluldkanals der Schnimpfscheibeneinheit angeordnet ist, vorzugsweise in einer auf die 
Rotationsachse bezogenen Drehwinkelposition, die h5chstens 30** von der Miindung 
des Fluldkanals entfemt ist. 

6. Werkzcug fur die Montage und/oder Demontage der Schrumpfscheibeneinheit nach 
einem der vorhergehcnden AnsprQche, das Wcrkzeug mnfassend: 

a) eine Fixierstruktur (7) ftr die drehwinkelgenaue Positioniemng des Werkzeugs (7, 
8; 7, 9) an dem RotationskSrper (2; 4) oder der Nabe (I) und die axiale AbstUtzung 
des Werkzeugs (7, 8; 7, 9) an einem aus RotationskOrper (2; 4) und Nabe (1), 

b) ein von der Fixierstruktur (7) bewcgbar gelagcrtes Druck- oder Zugclcment (8; 9), 
mittels dem bei an einem aus RotationskOrpcr (2; 4) und Nabe (1) axial 
abgestutztera Fixierteil (7) das andcre aus RotationskOrpcr (2; 4) und Nabe (I) mit 
einer Axialkraft beaufschlagbar ist, 

cl)und einen in dem Werkzeug (7, 8; 7, 9) gebildeten Fluidkanal (10a, 10b; 35a). der 
im fixierten Zustand des Werkzeugs (7, 8; 7, 9) mit dem Fluidkanal (1 1, 12, 13; 16) 
der Schrumpfscheibeneinheit verbunden ist, so dass die Trennfuge (27) durch den 
Fluidkanal (10a. 10b; 35a) des Werkzeugs (7, 8; 7, 9) rait dem Druckfluid 
beaufschlagbar ist, 

c2)oder eine von dem Werkzeug (7, 8; 7, 9) gebildete Dichteinrichtung (19) filr die 
Abdichtung des Fluldkanals (16) der Schrumpfscheibeneinheit. 

7. Kombination der Schrumpfscheibeneinheit nach Anspruch 1 und dem an der 
Schrumpfscheibeneinheit axial abgesttltzten und drehwinkelgenau positionierten 
Werkzeug nach Anspruch 6. 

8. Schrumpfscheibeneinheit mil separalem Werkzeug, umfasscnd: 

a) eine konische UmfangsauQenfl&che (24), welche durch eincn Rotationskdrper (2; 
4), vorzugsweise eine Spannhiilse (2) mit vorzugsweise zyiindrischer Innenflache 
(14) oder eine Welle (4), gebildet wird, 
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